
Ремонт деталей системы
охлаждения





Радиаторы системы охлаждения изготавливают из
следующих материалов:
– верхние и нижние бачки из латуни Л62
– трубки из латуни Л90
– охлаждающие пластины из меди М3
– каркас из стали 08

Бачки масляных радиаторов изготавливают из стали 08; 
охлаждающие трубки из латуни Л90; охлаждающие
пластины из латуни Л62.



Основные дефекты радиатора автомобиля ЗИЛ-130

1 – пробоины, вмятины и трещины на бачках
2 – обломы и трещины на пластинах каркаса
3 – помятость и обрыв охлаждающих пластин
4 – повреждение охлаждающих трубок
5 – нарушение герметичности в местах пайки







Ремонт водяного насоса





Корпус водяного насоса изготавливают:
 у ЗИЛ-130 из алюминиевого сплава АЛ4, корпус
подшипников – из серого чугуна

 у ЗМЗ-53 из серого чугуна СЧ 18-36

 у ЯМЗ КамАЗ из серого чугуна СЧ 15-32



Основные дефекты корпуса водяного насоса
автомобиля ЗИЛ-130





Валики водяных насосов изготавливают:
 ЗИЛ и ЗМЗ – сталь 45 (HRC 50…60)

 ЯМЗ – сталь 35 (HB 241…286)

 КамАЗ – сталь 45Х (HRC 24…30)



Основные дефекты валиков водяного насоса
автомобиля ЗИЛ-130



Водяные насосы обкатывают и испытывают на специальных стендах, 
например насосы двигателей ЯМЗ-240Б – на стенде ОР-8899, двигателей Д-50 и
Д-240 – на КИ-1803, двигателя ЗМЗ-53 – на ОР-9822. Обкатку выполняют за 3 мин
при температуре воды 85…90 C и испытывают по режиму.

Каждый отремонтированный насос проверяют на герметичность при
давлении 0,12…0,15 МПа. Утечка воды через уплотнения и резьбу шпилек не
допускается. 



Возможные дефекты деталей вентиляторов следующие:
- износ посадочных мест в шкивах под наружные кольца подшипников качения,
- износ ручьев в шкивах под ремень,
- ослабление заклёпок на крестовине,
- изгиб крестовине и лопастей.

Изношенные посадочные места под подшипники восстанавливают
железнением, хромированием.

Изношенные ручьи шкивов (до 1 мм) протачивают.
Ослабленные заклёпки на крестовине лопастей подтягивают. Если

отверстия под заклёпки изношены, их рассверливают и ставят заклёпки
увеличенного диаметра.

Передние кромки лопастей после переклёпки должны лежать в одной
плоскости с отклонением не более 2 мм. Шаблоном проверяют форму лопастей
вентиляторов и угол их наклона относительно плоскости вращения, который
должен быть в пределах 30…35 (при необходимости правят).

Собранный со шкивом вентилятор статически балансируют. Для
устранения дисбаланса сверлят углубления дисбаланса сверлят углубления в
торце шкивов или утяжеляют лопасть с её выпуклой стороны приваркой или
приклёпыванием пластинки. 


